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4. Стойкость штампов из стали 5ХНМ повышается, в среднем на 
20÷25 %. 
Считаем, что смазка В-1 может быть рекомендована для широко-
го промышленного использования в кузнечно-штамповочных цехах 
при штамповке и при выдавливании различных по сложности поковок 
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На ПО Таганрогский комбайновый завод в кузнечном цехе № 12 
изготавливают 27000 тонн поковок в год. Номенклатура составляет 
около 70 наименований различных поковок. Масса поковок от 1,5 кг 
до 10 кг. Для штамповки в цехе установлено: 5 линий – пресс 25 МН; 3 
линии – пресс 16 МН; молоты с МПЧ 3,5 и 10 тонн, а также ГКМ уси-
лием 4,8 МН и 31,5 МН. Для смазки штампового инструмента приме-
няется  барда. Наносится смазка квачом. 
По согласованию с ПО ТКЗ испытания проводили на поковках с 
глубокими полостями типа «шестерня коническая», массой 7,5 кг на 
КГШП усилием 25 МН. Нагрев индукционный . 
Для испытаний была предложена смазка ГФПДЭ, разработанная 
на кафедре КШП. Состав этой смазки соответствует составу смазки 
ГФП. Однако для смазки ГФПДЭ мы использовали графит, измель-
чённый по принципиально новой, разработанной и внедрённой нами 
технологии. Нами предложен метод гидродинамического измельчения 
графита, который базируется на кавитационном физическом явлении. 
На ОАО «Маркограф» была сконструирована промышленная установ-
ка и на ней получена экспериментальная партия смазки ГФПДЭ. Зна-
чительным достоинством гидродинамического измельчения графита 
является дробление последнего на частицы пластинчатой формы, чего 
невозможно достичь при измельчении в шаровых мельницах (техноло-
гия всех заводов мира). При измельчении графита в шаровых мельни-
цах частицы графита приобретают округленную форму и скорость их 
осаждения в 1,7÷1,8 раза больше, чем скорость осаждения частиц гра-
фита пластинчатой формы, а это сказывается на показателях стабиль-
ности смазок. Кроме того, гидродинамический способ измельчения 
графита, в отличие от шаровых мельниц, не повышает зольность в 
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смазке по причине отсутствия трения между мелящими элементами 
(металлические элементы шаровых мельниц). 
Для подачи смазки ГФПДЭ на прессе 25 МН нами, впервые в ми-
ре, была разработана и внедрена автоматическая установка эжекторно-
го типа. В результате испытаний было установлено. Что применение 
смазки ГФПДЭ позволяет повысить стойкость штампов, в среднем на 
25 %. Смазка не образует дыма, не имеет запаха, пригодна для горячей 
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Увеличение скорости деформирования с 6 м/с до 13 м/с и более 
существенно меняет протекание процесса по сравнению с штамповкой 
на молотах и прессах. Специфика скоростной штамповки, во многом 
отличаемая от обычной, предъявляет повышенные требования к при-
меняемым смазкам. Как показывает опыт высокоскоростной штампов-
ки, применение смазок, используемых при обычных скоростях дефор-
мирования, не всегда оказывается эффективным при высокоскорост-
ном деформировании. При высокоскоростной штамповке к смазкам 
предъявляются особенно высокие требования, связанные с высоким 
давлением и значительным температурным эффектом пластической 
деформации.  
В работе исследовали влияние смазок на энергетические показа-
тели штамповки, которые определялись после обработки осцилло-
грамм и на качество поверхности поковок, которое оценивалось визу-
ально. Эксперименты проводили на 4 типах смазок: олон, Укринол-7, 
воск, олеиновая кислота. В условиях ОАО «Азовмаш» на вакуумном 
скоростном молоте (конструкции ХАИ) с энергией удара 3,5 тм при 
достижении подвижным бойком скорости 13 м/с. Для нагрева загото-
вок применяли электропечь. При работе с каждой смазкой штамповали 
5 поковок. При смене смазки инструмент тщательно промывали аце-
тоном. 
Для экспериментов была выбрана поковка «клапан». Её особен-
ностью является наличие рёбер, низкой ступицы и кольцеобразных 
выступов на одном торце. Масса поковки 0,177 кг, материал – алюми-
ниевый сплав АД1. По существующей на заводе технологии деталь 
изготавливалась из прутка путём механической обработки. По новой 
